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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Niederdruck-SMC zur Herstellung 
von faserverstarkten Bauteilen, Verfahren zur Herstellung 
dieses Niederdruck-SMC's, die Venvendung dieses Nieder- 
druck-SMC's zur Herstellung von faserverstarkten Bautei- 
len sowie die aus dicsem Niederdruck-SMC heigestellten 
Bauteile. 

SMC steht fur "Sheet Moulding Compound" und ist die 
englische Bezeichnung fur eine Harzmatte nach DE^ 16913. 
Mit SMC wird im allgemeinen eine flieBfahige Harzmatte 
mit isotropen Eigenschaften und Wirrfaserverteilung in der 
Mattenebene bezeichnet. SMC ist eine flachige Harzmatte, 
basierend auf ungesattigtem Polyesterharz oder Vmylester- 
harz. Als Verstarkungsfasem werden ublicherweise Glasfa- 
sem verwendet, doch sind auch andere Materialien zur Ver- 
starkung geeignet. Eine typische SMC-Rezeptur besteht zu 
ca. 30% aus Polymer, ca. 30% aus Fiillstoff und ca. 30% 
Glasfasem, der Rest setzt sich aus Zuschlagstoffen zusain- 
men, wie zum Beispiel Farbpigmenten, Harter, Dispergier- 
hilfsmittel und ahnlichen Stoffen. Hergestellt wird SMC aus 
einer Harzstarampaste und Verstarkungsfasem. Die Harz- 
stammpaste wird auf zwei TVagerfolien aufgeu^gen. Diese 
Tragerfolien werden durch die SMC-Maschine gezogen und 
transportieren dabei die Harzpaste, auf welche die Verstar- 
kungsfasem aufgerieselt oder aufgelegt werden. Nachdem 
die Verstarkungsfasem aufgebrachl sind, werden beide Fo- 
iien zusammengepreBt, so daB eine Art Sandwich entsteht 
Dieses Sandwich wird durch eine Impragnierstrecke gezo- 
gen, die durch Druck- und Walkbewegungen dafiir sorgt, 
daB die Fasem gleichmaBig mit dem Harz benetzt werden. 
Am Ende der Maschine wird es auf RoUen gewickelt Von 
entschcidender Bedeutung ist cin ReifeprozeB, der auf che- 
mischc und/oder physikalische Weise eingelcitet werden 
kann. Nach diesem ReifeprozeB kann das SMC weiterverar- 
beitet werden. 

Nach Abziehen der Tragerfolien wird das SMC ublicher- 
weise in beheiztcn Stahlwerkzcugcn zu Formteileh verarbci- 
tet. Die Formlemperatur betragt im allgemeinen ca. 135 bis 

155X\ 

Durch die Werkzeugtemperatur wird der Zerfall des Har- 
ters gestartet, und die Formmasse durchl^uft eine exotherme 
Verneizungsreaktion. Bei der Verarbeitung in PreBwerkzeu- 
gen wird die Materialdosierung ublicherweise manuell vor- 
genoimiien. Zu einer problemlosen Ferligung ist das Einhal- 
ten genauer Dosiermengen im allgemeinen sehr wichtig. 
Dazu wird das SMC nicht nur nach Schablonen zugeschnit- 
ten, sondera auch noch gewogen. Das Abwiegen des Zu- 
schnitts dient als Kontrolle und ermSglicht eine eventuelle 
Korrektur des Zuschnitts. Danach wird das SMC auf dem 
Werkzeug plaziert und das Werkzeug zugefahren. Der PreB- 
druck wird aufgebracht und so lange gehalten, bis das Form- 
teil voilstandig ausgehartet ist. 

Bei dem bisher gebrauchlichen Standard-SMC ist neben 
der Starttemperatur von ca. 135 bis 155°C auch ein relativ 
hoher Druck von mindestens 50 bis 100 bar erforderlich. 
Diese Driicke sind notwendig, um das bei hohen Temperatu- 
ren flieBfahige Standard-SMC gleichmaBig in der Form zu 
verteilen. Diese hohen Driicke sind jedoch zur Herstellung 
mancher Bauteile nicht einsetzbar. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war daher die Be- 
reitstellung von SMC-Matten, die schon bei Driicken < 
10 bar, vorzugs weise von 1 bis 2 bar und bei Temperaturen 
< 70^C einsetzbar sind. 

ErfindungsgemaB gelost wurde diese Aufgabe durch ein 
SMC mit den Kcnnzeichen des Hauptanspruchs. Vorzugs- 
weisc Ausgestaltungen sind in den Unteranspruchen charak- 
terisiert 



Das erfindungsgemSBe Niederdruck-SMC konnte uberra- 
schenderweise durch die Entwicklung einer speziellen 
SMC-Rezeptur realisiert werden. 

Das Harzgemisch muB in derLage sein, die Verstarkungs- 
5 fasem voilstandig zu compoundieren und die Weiterverar- 
beitung des so erhaltenen SMC zu Bau- und Formteilen bev 
moglichst niedrigen Ibmperaturen und nicdrigen Druckcn 
zu ermoglichen. 

Das erfindungsgemaBe SMC enthalt als Stammpaste eine 
10 Mischung aus mindestens einem ungesattigten Polyester- 
harz oder Vmylestcrharz als Basiskomponente, mindestens 
einem schwindungskompensierenden Additiv, mindestens 
einem Harter und Zuschlagstoffe. Als ungesattigtes Polye- 
sterharz enthalt die Stammpaste vorzugsweise mindestens 
IS ein Harz auf der Basis von Maleinsaure, Isophthalsaure oder 
Qrthopthalsaure. Dieser Basiskomponente werden als 
schwindungskompensierendes Additiv beispielsweise ge- 
sattigte Polyester, beispielsweise auf Basis von Polyurethan, 
Polyvinylacetat, Polymethylmethacrylat, Polystyrol oder 
20 Styrol-Butadien oder Mischungen dieser Additive beige- 
mischt. Geeignete Komponenten sind dem Fachmann an 
sich bekannt und sind fiir SMC-Halbzeuge im Handel. 

Als Harter werden organische Peroxide verwendet, die 
bei moglichst niedrigen Temperaturen anspringen. Beispiel- 
25 haft genannt seien t-Butyl-per-2-ethylhexanoai, Bis-(4-t-bu- 
tylcyclohexyl)-peroxydicarbonat, Benzoylperoxid und Me- 
thylisobutylketonperoxid. Auch Mischungen dieser in der 
SMC-Technik an sich bekannten Peroxide kdnnen einge- 
setzt werden. 

30 Als weitere Komponenten enthalt diese Harzstammpaste 
femer die an sich ublichen, dem Fachmann bekannten Zu- 
schlagslofife, wie beispielsweise Additive zur Sicherstellung 
der Lagcrstabilitat, Additive fiir die Entluftung, Thixotto- 
piermittel, Eindickhilfsmittel, Fiill- und Pigmentstofifc, so- 

35 wie je nach Anwendung Haft- und/oder TVennmittel. Zu die- 
sen Zuschlagstoffen gehdren beispielsweise die bekannten, 
pcroxidhaltige UP-Harzansatze stabilisierenden Kompo- 
nenten, die bekannten schaumhemmende Polymcre, Kiesel- 
sauren wie beispielsweise Aerosile, Calciumcarbonat, Alu- 

40 miniumtrihydrat. Kaolin und Bariumsulfat. 

Die erfindungsgemaBe Stammpaste enthalt 10 bis 
34Gew.-%, vorzugsweise 17 bis 34Gew.-% ungesattigtes 
Polyesterharz, 1 bis 15 Gew.-%, vorzugsweise 1,5 bis 
13,5 Gew.-% schwindungskompensierendes Additiv, und 

45 mindestens einen HartCT in Mengen, die eine Unterharlung 
ausschlieBen, vorzugsweise 0, 1 bis 2 Gew.-% Harter. Als 
Zuschlagstoffe konnen bis zu 0,2Gew.-%, vorzugsweise 
0,03 bis 0,15 Gew.-% Inhibitor, bis zu 0,2 Gew.-%, vorzugs- 
weise 0,03 bis 0,15 Gew.-% Entlufter, bis zu 2 Gew.-%, vor- 

50 zugsweise 0,15 bis 1 Gcw.-% Thixotropiermitfcel, bis zu 
0,2Gew.-% vorzugsweise 0,15 bis 0,lGew.-% Eindick- 
hilfsmittel, 1 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 4 bis 24 Gew.-% 
Fullstoflfe und bis zu 4Gew.-%, vorzugsweise 0,15 bis 
2 Gew.-% Pigmentstoffe, sowie je nach Anwendung 1 bis 

55 15Gew.-%, vorzugsweise 1,5 bis 13,5Gew.-% Haftjnittel 
und/oder I bis 2 Gew.-%, vorzugsweise 1,2 bis 1,8 Gew.-% 
Trennmittel beigemischt werden. 

Diesel Komponenten werden in entsprechenden Dissol- 
vem intensiv dispergiert. Die notwendige Eindickung kann 

60 sowohl chemisch als auch physikalisch eingeleiiet werden. 
Bei der chemischen Eindickung wird die Harzpaste mit ei- 
nem Eindickmittel vermischt und auf zwei Tragerfolien auf- 
getragen. Als Eindickmittel konnen Alkali- und/oder Erda- 
laklioxidc bzw. -hydroxide und/oder Isocyanatc verwendet 

65 werden, Beispielhaft genannt seien Magnesiumoxid-Paste 
zum Eindickcn von SMC, Magncsiumhydroxid und/oder 
Calciumhydroxid. Zugcsetzt werden konnen der Stammpa- 
ste 0,1 bis 2 Gew.-%, vorzugsweise 0,15 bis 1,7 Gew.-% 
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Eindickmittel. Die mit der erfindungsgemaBen Haizpaste 
beauftragten Tragerfolien werden dann wie ublich durch die 
SMC-Maschine gezogen und mit den Verstarkungsfasern 
berieselt oder belegt. Je nach erforderlicher Fesligkeit wer- 
den 10 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 60 Gew.-% Ver- 5 
starkungsfasem eingebettet. Die Verstarkungsfasern konnen 
als Matte, Gewebe, Vlies oder als Schnittgut oder als Kom- 
binationen dieser Formen eingesetzt werden. Als Verstar- 
kungsfasern konunen auBerdem in Frage: Kohlcnstoffascm, 
Kevlar-, Aramid-, polymere-Fasem oder Fasem aus nach- 10 
wachsenden Rohstoffen wie bcispielsweise Hachs, Hanf, 
Banane oder Kokos. Kombinationen dieser Materialien.sind 
ebenfalls einselzbar. 

Der weitere ProzeB entspricht dem fur Standard-SMC. 
Nach dein ReifepiozeB (cheinische und/oder physikalische ts 
Eindickung) kann das so hergestellte erfindungsgemaBe 
Niederdruck-SMC weiterverarbeitel werden. 

Mil Hilfe des erfindungsgemaBen Harzgeinisches war es 
damil erstmals nioglich, ein Niederdnick-SMC bereitzustel- 
len, das bei niedrigen Temperaturen und schon bei einem 20 
PreBdruck von 1 bis 2 bar verarbeitbar ist. 

Das erfindungsgemaBe Niederdruck-SMC ist vielfaltig 
einsetzbar. Es kann insbesondere zur Herstellung von faser- 
verstarkten Bauteilen dienen, die guie Temperatur- und Me- 
dienbestandigkeit sowie hohe Steifigkeii, Festigkeit und 25 
Schlagzahigkeit auch bei niederen Temperaturen bieten sol- 
len. Das Niederdruck-SMC ist daher besonders geeignet fiir 
Automobilteile und Anwendungen, die der Ofifentlichkeit 
zuganglich sind. Auch das Niederdruck-SMC ist aufgrund 
seiner guten mechanischen Eigenschaften das ideale Mate- 30 
rial fiir die Elektro- Mobel- und.Sanitarindustrie. Aufgrund 
seiner Eigenschaft, bereits bei niedrigen Driicken und Tem- 
peraturen verarbeitbar zu sein, ist das erfindungsgemaBe 
Niederdruck-SMC in besonderer Weisc zur Herstellung von 
Sandwichclementen geeignet. 35 

Dies soil am Bcispiel eines Bauteils aus dem Nutzfahr- 
zeugbcreich demonstriert werden. 

Stand der Technik fiir Nutzfahrzcuge sind Kofferaufbau- 
ten aus Stahlblech, aus einer Stahl-Holz-Verbundkonstruk- 
tion und fiir tempcraturgefuhrte Container insbesondere 40 
Aufbauten aus Sandwichelementen. Solche Sandwichele- 
mente weisen auBen und innen eine Deckschicht und einen 
Kern auf. Die Deckschichten konnen dabei aus Metall oder 
Kunststoffmaterialien bestehen. 

Die fur teinperalurgefuhrte Container eingeseizten Sand- 45 
wichelemente soUen vorzugsweise bei geringem Gewicht 
eine hohe Steifigkeit aufweisen. Sie miissen insbesondere 
im Bodenbereich der Belastung durch Gabelstapler, im Sei- 
tenwandbereich der Belastung durch Etagenbeladung und 
im Dachbereich der Beanspruchung durch Aufh^ngung von 50 
Lasten gewachsen sein. Um beim Transport von beispiels- 
weise Ttefkuhlprodukten eingesetzt werden zu konnen, 
miissen sie die Aufrechterhaltung der tiefen Transporttem- 
peratur bei hohen AuBentemperaturen gewahrleisten, 

Neben den Sandwichelementen mit Metall-Deckschich- 55 
ten sind Kunststoff-Sandwichelemente von einer Lange bis 
zu ca. 16 000 mm in verschiedenen Breiten und Dicken he- 
kannt. Bei jedem dieser Elemente ist der Kern allseitig von 
Kunststoff-Deckschichten eingeschlossen. Metallische 
Warmebriicken sind bei diesen Elementen nicht vorhanden. 60 
Diese Sand wichelemente sind selbsttragend und erreichen 
durch ein geringes Eigengewicht eine hohe Nutzlast beim 
kompletten Fahrzeug. Sie werden je nach gewunschten Ab- 
mcssungcn des Containers in darauf abgestinunten Formen 
hergesteUt. 65 

Hcrgcstellt werden diese Sand wichelemente bishcr nach 
dem sogcnanntcn NaB-in-NaB- Vcrfahrcn. Dabei werden Iso- 
lierplatten mit Glasfasennatten, die mit Fliissigharz gedankt 



werden miissen, allseitig eingeschlossen. 

Solche Sandwicbelemente konnen-mit Hilfe des erfin- 
dungsgemaBen Niederdruck-SMC beispielsweise auf fol- 
gende Weise hergesteUt werden: Die fur die Elemente not- 
wendige Form wird wie ublich gereinigt und auf die erfor- 
derUchen MaBe eingestellt. Die Form und der Formdeckel 
werden mit einem Trennmittel versehen, um das fertige Ele- 
ment problemlos aus der Form entfemen zu konnen. Vor- 
zugsweise wird ein Gelcoat (Feinschichtharz) mit Selbst- 
Urenneffekt verwendet. Es besteht beispielsweise aus unge- 
sattigtem, thixotropem Polyesterharz auf Basis Dicarbon- 
saure-Neopehtylglykol in hochreaktiver Einstellung und 
zeichnet sich durch hohe Wasserfestigkeit und mechanische 
Resistenz aus. Alternativ kann das Gelcoat auch in dem er- 
findungsgemaBen Niederdruck-SMC integriert sein. 

Anstelle des Gelcoats kann in die Form oder in den Form- 
deckel auch dne Ein- oder Mehrschicbtfolie bzw. Lackfolie 
eingelegt werden. Dabei kann das Einlcgen der Folie zweck- 
maBigerweise durch Ansaugen mittels Vakuum erleichterl 
werden. Falls eine Mehrschicbtfolie eingesetzt wird, besteht 
sie sinnvoUerweise aus einer Ttagerfolie mit einer aufge- 
brachten Schicht aus Farblack und Klarlack. Auch mehrere 
Lackschichten konnen aufgetragen sein. Durch eine solche 
Ein- oder Mehrschicht- oder Lackfolie kann das Sandwich- 
element individuell gestaltet werden. Auf diese Weise kann 
sozusagen das Lackieren in den HerstellungsprozeB der er- 
findungsgemaBen Sandwicbelemente integriert werden. 

Nachdem zum Strukturausgleich ein Oberflachenvlies, 
das beispielsweise aus Glasfasem oder Polyesterfasem be- 
steht und mit UP-Harz getrankt ist, in die wie oben beschrie- 
bene Form eingelegt ist, erfolgt das Einlegen der ersten 
Schicht der Jfiederdruck-SMC-Bahnen. Die fahrzeugbezo- 
gen zugeschnittenen Schaumplatten inklusive cventuell not- 
wendiger Verstarkungen aus beispielsweise Holz, Metall 
Oder Verstarkungen aus Niederdruck-SMC-Bahnen weiden 
in die Form eingelegt, AnschlieBend wird eine weitere Nie- 
dcrdruck-SMC-Bahn und das Deckvlies aufgclcgt und die 
Form wird mit dem mit Trennmittel, Gelcoat oder mit Mehr- 
schicht- bzw. Lackfolie versehenen Deckel geschlossen. Die 
Schaumplatten, die als Abstandhalter und Isolierung dienen, 
sollten ein geringes Raumgewicht, hohe Druckfestigkeit, 
geringe Warmeleitfahigkeit aufweisen und dariiber hinaus 
umweltfreundhch sein. Als Schaumplalte werden vorleil- 
hafterweise Polyurethanplatten bzw. Flatten aus thermopla- 
stischem Material, beispielsweise Polystyrol verwendet. 

Prinzipiell moglich ist selbstverstandlich auch ein mehr- 
schichiiger Niederdruck-SMC- Aufbau der Sandwicbele- 
mente, indem beispielsweise nicht nur Deckschichten und 
Verstarkungen aus Niederdruck-SMC, sondem auch Zwi- 
schenschichten oder andere Strukturen aus Niederdruck- 
SMC vorgesehen werden. 

Die geschlossene Form wird in die Heizplattenpresse ein- 
gefahren und bei einer Temperatur, die von dem eingesetz- 
ten Hiirter abhangt und fiir das Anspringen des Harters aus- 
reicht^ vorzugsweise bei etwa 60°C, einem Dnick, der fiir 
die innige Verbindung der Schaumplatten mit dem Nieder- 
druck-SMC ausreicht, vorzugsweise bei einem Druck von 1 
bis 2 bar verpreBt. 

Insgesamt wird durch das Verfahren zur Herstellung der 
erfindungsgemaBen Sandwicbelemente durch die Verwen- 
dung des Niederdruck-SMC die Emission von Kohlenwas- 
serstoffen reduziert. Mit dem Einsalz des Niederdruck-SMC 
ist es erstmals moglich, eine deutlich verbesserte Oberfla- 
chenstruktur zu erhaltcn. Deswcitcrcn werden die Abfall- 
mengen an Flussigharz deutlich reduziert. Das neue Verfah- 
ren bictet im Verglcich zum Stand der Technik ein hohcs 
Automatisicrungspotcntial. 

Abb. 1 zeigl den schematisierten Aufbau eines edin- 
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dungsgemSBen Sandwichelementes. Dabei bedeuten die 
Ziffern: (1) Gel-Coat; (2) Oberflachenvlies, (3) ausgeharte- 
tes Niederdruck-SMC, (4) Schaumplatte. 

Patentanspriiche 5 

1. Sheet Moulding Compound (SMC), dadurch ge- 
kennzcichnet, daB es eine Mischung aus mindestens 
einem ungcsattigten Polyesterharz oder Vinylesterharz, 
mindestens einem schwindungskompensiercndem Ad- 10 
ditiv, mindestens einen Harter, Zuschlagstoffe und Ver- 
starkungsfasern enthalt. 

2. Sheet Moulding Compound (SMC) gemaB An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB es als ungesat- 
tigtes Polyesterharz mindestens ein Harz auf der Basis is 
von Maleinsaure, Isophthalsaure, Qrthopthalsaure oder 
Mischungen dieser Harae und mindestens ein schwin- 
dungskompensierendes Additiv ausgewahll aus der 
Gruppe der gesattigten Polyester, vorzugsweise aus ei- 
nem gesattigien Polyester auf der Basis von Polyure- 20 
than, aus Polyvinylacetat, Polymethylmethacrylat, Po- 
lystyrol, Styrol-Butadien oder Mischungen dieser Ad- 
ditive enthalt. 

3. Sheet Moulding Compound (SMC) gemaB An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB es als 25 
Harter organische Peroxide enthalt, die bei moglichst 
niedrigen Temperaturen anspringen, vorzugsweise t- 
Butyl-per-2-ethylhexanoat, Bis-(4-t-butylcyclohexyl)- 
peroxydicarbonat, Benzoylperoxid und Methylisobu- 
tylketonperoxid oder Mischungen dieser Peroxide ent- 30 
hMlt 

4. Sheet Moulding Compound (SMC) gemaB einem 
Oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es als Zuschlagstoffe Additive zur Si- 
cherstellung der LagerstabilitMt, Additive ftir die Ent- 35 
luftung, Thixotropicrmittel, Eindickhilfsmittcl, Fiill- 
und Pigmentstoffe, sowic je nach Anwendung Haft- 
und/oder Trennmittel enthalt. 

5. Sheet Moulding Compound (SMC) gemaB einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gckenn- 40 
zeichnet, daB es 10 bis 34 Gew.-%, vorzugsweise 17 
bis 34 Gew.-% ungesattigtes Polyesterharz, 1 bis 
15Gew.-%, vorzugsweise 1,5 bis 13,5Gew.-% 
schwindungskompensierendes Additiv, und minde- 
stens einen Harter in Mengen, die eine Unterhartung 45 
ausschlieBen, vorzugsweise 0,1 bis 2 Gew.-% Harter, 
als Zuschlagstoffe bis zu 0,2Gew.-%, vorzugsweise 
0,03 bis 0,15Gew.-% Inhibitor, bis zu 0,2Gew.-%, 
vorzugsweise 0,03 bis 0,15 Gew.-% Endiifter, bis zu 
2Gew.-%, vorzugsweise 0,15 bis 1 Gew.-% Thixou-o- 50 
piermittel, bis zu 0,2 Gew.-%, vorzugsweise 0,15 bis 
0,1 Gew.-% Eindickhilfsmittcl, 1 bis 30 Gew.-%, vor- 
zugsweise 4 bis 24Gew.-% Fullstofife und bis zu 
4Gew.-%, vorzugsweise 0,15 bis 2Gew.-% Pigment- 
stoffe, sowie je nach Anwendung bis zu 15 Gew.-%, 55 
vorzugsweise 1 bis 13,5 Gew.-% Haftmiltel und/oder 
bis zu 2 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis l,8Gew.-% 
Trennmittel und 10 bis 70 Gew.-% vorzugsweise 20 bis 

60 Gew.-% Verstarkungsfasern enthalt. 

6. Sheet Moulding Compound (SMC) gemaB einem 60 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es zusatzlich Eindickmittel, vorzugs- 
weise Alkali- und/oder Erdalaklioxide bzw. -hydroxide 
und/oder Isocyanate, besondcrs bcvorzugt Magnesi- 
umoxid-Paste zum Eindicken von SMC, Magnesium- 65 
hydroxid und/oder Calciumhydroxid enthalt. 

7. Sheet Moulding Compound (SMC) gemaB einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB es 0,1 bis 2 Gew.-%, vorzugsweise 0,15 
bis 1,7 Gew,-% Eindickmittel enthalt. 

8. Sheet Moulding Compound (SMC) gemaB einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es als Verstarkungsfasern Glasfasem, 
Kohlenstoffasem, Kevlar-, Aramid-, polymere-Fasem, 
Fasem aus nachwachsenden Rohstoffen oder Kombi- 
nationen dieser Verstarkungsfasern enthalt. 

9. Harzpaste zur Herstellung von Sheet Moulding 
Compound (SMC) gemaB einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB es 10 bis 34Gew.-%, 
vorzugsweise 17 bis 34Gew.-% ungesattigtes Polye- 
sterharz, 1 bis 15Gew.-%, vorzugsweise 1,5 bis 
13,5Gew.-% schwindungskompensierendes Additiv, 
und mindestens einen Harter in Mengen, die eine Un- 
terhartung ausschlieBen, vorzugsweise 0,1 bis 2Gew.- 
% Harter, als Zuschlagstoffe bis zu 0,2 Gew.-%, vor- 
zugsweise 0,03 bis 0,15Gew.-% Inhibitor, bis zu 
0,2 Gew.-%, vorzugsweise 0,03 bis 0,15 Gew.-% Ent- 
lufter, bis zu 2 Gew.-%, vorzugsweise 0,15 bis 1 Gew.- 
% Thixotropiermittel, bis zu 0,2Gew.-%, vorzugs- 
weise 0,15 bis 0,1 Gew.-% Eindickhiffsmittel, 1 bis 
30 Gew.-%, vorzugsweise 4 bis 24 Gew.-% Fiillstoffe 
und bis zu 4 Gew.-%, vorzugsweise 0,15 bis 2 Gew.-% 
Pigmentstoffe, sowie je nach Anwendung bis zu 
15 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 13,5 Gew.-% Haftmit- 
tel und/oder bis zu 2Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 
l,8Gew.-% Trennmittel und gegebenenfalls 0,1 bis 
2 Gew.-%, vorzugsweise 0,15 bis 1,7 Gew.-% Eindick- 
mittel enthalt, wobei die Komponenten gemaB einem 
der Anspruche 1 bis 6 definiert sind. 

10. Vejfahren zur Herstellung von Sheet Moulding 
Compound (SMQ gem^B einem der Anspriiche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, dafi das Harz gemaB An- 
spruch 9 auf zwei Tragerfolien aufgetragen, durch eine 
SMC-Maschine gezogen und mit 10 bis 70Gew.-%, 
vorzugsweise 20 bis 60Gew.-% Verstarkungsfasern 
beriesclt oder belegt wird. 

11. Verwendung eines Sheet Moulding Compound 
(SMC) gemaB einem der Anspruche 1 bis 8 zur Her- 
stellung von Bauteilen mit faserverstarkten Schichten. 

12. Verwendung eines Sheet Moulding Compound 
(SMC) gemaB einem der Anspruche 1 bis 8 zur Her- 
stellung von Bauteilen mit faserverstarkten Schichten 
fur die Automobil-, Elektro-, Mobel-, Sanitarindustrie 
und Telekommunikation. 

13. Bauleil mit faserverstarkten Schichten, dadurch 
gekennzeichnet, daB die faserverstarkten Schichten aus 
einem Sheet Moulding Compound (SMC) gemaB ei- 
nem der Anspruche 1 bis 8 hergestellt werden. 

14. Sandwichelement aus Kunststoff-Deckschichten 
und einem Kern, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststoff-Deckschichten im wesentlichen aus einem 
Sheet Moulding Compound (SMQ gemaB einem der 
Anspruche 1 bis 8 hergestellt werden. 
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